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*1 前報 ｢単板剥ぎ取 り機械に関する研究(XJI')｣は,長崎大学教育学部紀要 -自然科学一 第61号 37-40(1999)
に掲載｡
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1.緒 昌
ナイフの切れ刃線に平行な片方向にナイフを一定の引き切 り速度 Vkで移動させながら,
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図 1 被削材の繊維傾斜角pの変化に伴う切削抵抗 (合力RおよびRの3分力Fx,FY,Fz)
の変化 (垂直切削角 On-450の場合)
i:ナイフの相対速度比 (-I(k/ 1ん,I(k:ナイフの引き切り速度,Vw:ナイフの送り速度)
単板剥 ぎ取 り機械 に関す る研究 (ⅩⅥ 単板の引き切り二次元切削における被削材繊維走向の影響 (2) 13
り付けたのち,切削実験を行った (引き切 り切削実験 とそれによる切削実験の方法は,既
報2)～5)とほぼ同様である)｡実験では,ナイフの送 り速度 V w を3.0mm/sec一定 とし,Vwに
対する引き切 り速度 Vkの比 (即ち,ナイフの相対速度比/)(i -Vk/Vw)*2を0-4の範
囲で 1きざみで変化させ得るように,Vkを0,3.0,6.0,9.0,12.0mm/secの 5段階に変
化させた (∫-0は静的切削を意味する)｡





させ (前報1)参照), 1実験条件につき3回繰返し実験を行い得るように,それぞれの Pに
ついての試験片を準備 した｡全ての実験条件下で,切込量 tnを0.2mm一定 とした｡なお,
微小切込量であるから,プレッシャバーは作用させずに実験を行った｡
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図2 gの変化に伴うRおよびRの3分力(Fx,FY,Fz)の変化 (f -3の場合)
記号は図 1参照
*2この研究では, Vwを一定としてt(kを種々変化させている｡以下では,Vkを用いるかわ りにf (-I(k/ 1左)を用
い無次元化して表示する｡なお,いうまでもな くf-Oば T/k-0の場合 (静的切削の場合)を意味するO










大きさを示す場合(FxおよびFzでは-90 0≦ 甲≦90 0の範囲の場合,Eでは-900≦ P≦Oo
の範囲の場合) と,fの大きさに左右される場合 (FYでは-900≦ P≦90 0の範囲の場合,
RではOo<= P≦90 0の範囲の場合)とがある｡また,分力や合力はいずれのfの場合 もp-
Ooで最小値を示し,Pの絶対値の増加に伴い増加傾向(ただし,f-0では,Fxはいずれの






Pの変化に伴 う分力や合力の増加傾向は,-90 0≦ P<=90 0の範囲で類似する場合 と異な
る場合 とがあった｡即ち,i-0の場合には分力や合力の変化の傾向はOo≦ P≦90 0と,




が Oo<= P≦90 0の範囲と-90 0≦ P<Ooの範囲の各場合で異なった｡例えば,Pの変化に伴う
Rの大きさは, Oo≦ 甲≦90 0の範囲の場合にはf-0の場合におけるRの大きさより著し
く増加 しているが,190 0≦ P<Ooの範囲の場合にはほぼ同程度の大 きさかむしろ減少 し
ている｡なお,0-450や an-550のナイフを用いた場合には,分力や合力の大きさは当然異
なるが,Pの変化に伴うこれら分力や合力の変化の傾向はOn-350のナイフを用いた場合







-90 0≦ P<Ooとなるような引き切 り切削を行えば,切削抵抗を静的切削と同程度の大き
さに保つか,または低下させることができる｡













(1) /-0の場合 (静的切削)を基準 として,/ キ 0の場合 (引き切 り切削)では′の増加
に伴いFxは増加傾向を,FYは減少傾向を,Fz は増加傾向かまたはほぼ一定の傾向を,そ
れぞれ示した｡








(3)Rやそれの分力はいずれのfの場合 も,p-O o(切れ刃線 と被削材の繊維走向が平行
する横切削)で最小値 を示 し,Pの絶対値の増加に伴 い増加傾向を示 し,p-900および
p--90O付近で極大値を示した｡p-±90DのときのRやそれの分力の大きさは,9-00の
ときのそれらよりもおおよそ3.0-4.0倍の大 きさとなった｡Pの変化に伴 うRやそれの分
力の変化の傾向は, Oo≦ P≦900の範囲 と-900≦ PくOoの範囲の各場合で,類似する場合
と異なる場合 とがあった｡
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